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 Подходы к планированию и управлению запасами КУиД в 
условиях МП могут различаться. Это зависит в первую очередь от 
вида КУиД по характеру использования.  
Проблема определения оптимальной величины текущего и 
неснижаемого запасов достаточно сложна.  
В этом случае система управления поставками КУиД должна 
определяться показателями эффективности своей деятельности. Для 
принятия управленческих решений необходимо определить и 
проанализировать показатели эффективности, что дает возможность 
применение построенной модели. 
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Повышение общего энергетического КПД плазменного напыле-
ния для порошковых материалов выше, чем достигнуто сейчас в 3-5 %, 
является одной из главных актуальных проблем данной технологии. 
Решение еѐ базируется на знании физических процессов плазменного 
напыления и влиянии на него всего множества факторов, которое по 
мнению некоторых исследователей составляет 20-60 и более факторов. 
Их влияние на критерии процесса носит конкурирующий характер.  
Анализ исследований плазменного напыления показывает, что его 
совершенствование достигается реализацией схем двух- и трехдуговых 
и трехмодульных плазмотронов, сверхзвуковых плазменных струй, 
использованием насадков на анодную часть плазмотрона, модуляцией 
параметров, созданием плазмотронов с осевой подачей напыляемого 
материала, добавлением присадок в плазмообразующий газ. 
Наиболее простым в реализации способом совершенствования 
плазменного напыления является динамизация его электрических па-
раметров, обеспечивающая повышение энергетического состояния 
напыляемых частиц в момент удара о подложку и уменьшающая энер-
гетические потери процесса. Обоснованием этого является рассмотре-
ние физических процессов в плазменном напылении, представленное 
физической моделью. Данная физическая модель основывается на 
преобразовании электрической энергии импульсов при модуляции в 
тепловую и газодинамическую энергии, изменяющих параметры плаз-
менной струи, энергию напыляемых частиц и КПД процесса в целом 
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Эти физические процессы заключаются в образовании энтропийных и 
ударных волн в плазменной струе, еѐ турбулизации, повышении рав-
номерности поперечного профиля и дальнобойности по температуре и 
энтальпии, а также в увеличении коэффициентов аэродинамического 
сопротивления частиц  и теплопередачи к ним, что вызывает рост ко-
эффициента использования порошка КИМ и теплового КПД плазмо-
трона, а также скорости частиц и скорости их нагрева. Такое повыше-
ние энергетического состояния частиц обеспечивает улучшение каче-
ства покрытий и уменьшение энергетических потерь процесса. Даль-
нейшие резервы повышения эффективности плазменного напыления 
дает сочетание модуляции электрических параметров с вышеуказан-
ными конструктивными способами. 
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Одним из актуальных направлений повышения стойкости инст-
румента является нанесение тонкоопленочных алмазоподобных по-
крытий безвакуумной технологией на установках финишного плаз-
менного упрочнения компании «Плазмацентр». Большое разнообразие 
видов, форм, размеров и материала режущей части металлообрабаты-
вающего инструмента и режимных факторов требует оптимизации 
процесса. 
Для нанесения покрытия на основе оксикарбида кремния исполь-
зовалась установка финишного плазменного упрочнения ФПУ 114. В 
качестве тестируемых образцов были выбраны диски из стали 45 с 
размерами 50х10 мм, позволяющие провести оценку качества нанесе-
ния покрытия. Для сравнения величины адгезии применялся склеро-
метрический способ оценки силы сцепления, а для измерения микро-
твердости применялась пирамида Кнупа. 
Исследования показали, что оптимальными являются: для пред-
варительной подготовки поверхности еѐ обезжиривание очистителем 
универсальным по ТУ 2384-010-50161205-2003 и предварительный 
нагрев в печи до 130 С; время напыления – 20-60 с.; расход транспор-
тирующего газа – 0,3-0,7 л/мин; расход плазмообразующего газа – 2,75 
